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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Drucktuchelnhelt fQr einen Drucktuchzyllnder einer 
Rotationsdruckmaschine. mit elner formstabilen Tragerplattie und einem auf der 
AuBenseite der TrSgerpldfte befestlgten Drucktuch, wobei das vorlaufende und/oderdas 
nachlaufende Ende derTrSgerplatte mit einem abgekanteten, drucktuchfreien Schehkel 
am Drucktuchzyllnderfestlegbar ist. Zumihdest ein Ende des Drucktuchs sfelntmit seiner 
Innenselte eiri StOck weit Qber die Abkantung des zugeordneten Schenkels der 
Tragerplatte Qber, wobei zwfsciien der Abkantung und der Innenseite des Drucktuchs ein. 
StQlzelement zur AbstQtzung des Oberstands angeordnet ist 
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Beschreibung 

bmcktucheinheit fQr einen Drucktuchzyiinder einer Rotationsdruckpiaschine und ein 
Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit fOr einen Dmcktuchzyllnder 

Die Erfindung b^triffl eine Drucktucheinheit fQr einen Drucktuchzyiinder einer 
Rotallonsdruckmaschine und ein Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit fQr 
, einen Drucktuchzyiinder gemall dem Oberbegriff des Anspruchs 1 oder 17; . 

GattungsgemaiSe Drucktucheinheiten werden in Rotationsdruckmaschin'en am ' 
Drucktuchzyiinder befestigt und dienen beim Offsetdruck der Obertragung des Druckbilds 
ybm.Plattenzylinder auf die Bedruckstoffbahn. Urn der Dmcktucheinheit die erforderllche 
mechanische Festigkeit zu verleihen, wird eine Tragerplatte, belspielsweise aus 
Stahlble'ch, eirlgesetzt. Auf der AuSenseite der Trflgerplatte wird ein Driicktuch, das 
beispidlsweise jn der Art eines Gummituchs ausgebildet sein kann, befestigt. Zur 
Fixierung der Drucktucheinheit am Drucktuchzyiinder sind am vorlaufenden Ehde 
und/oder am nachlaufenden Ende der Tragerplatte abgekantete, drucktuchfrele Schenkel 
vorgesehen. Diese Schenkel kdnnen dann belspielsweise in einen am Drucktuchzyiinder 
vorgesehenen Schlit? eingefQhrt und dort festgelegt werden. • 

Ein Problem bei bekannten Dmcktuchelnheiten 1st es, dass das Dmcktuch die 
Tragerplatte nicht nahtlos umschlieQt, sondem zwischen dem vorlaufenden und dem 
nachlaufenden Ende des Drucktuchs ein Spalt verblelbt. Im Bereich dIese Spalts kann 
keine Druckfarbe auf die Bedruckstoffbahn ubertragen werden. An den Randem des 
Drucktuchs zum Spalt hin ist zudem das Druckbild von schlechterer QualltSt Aus dem 
Stand derTechnik sind deshalb verschiedene Losungen bekannt, mit denen die durch 
den Spalt zwischen den Enden des Drucktuches hervorgerufenen Nachtelle vermieden 
werden konnen. 

Aus der DE 195 47 917 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bel der die beiden Enden 
des verwendeten Drucktuchs einander formschlQssig Qberlappen, um dadurch den Spalt 
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zwischen den Enden des Drucktuchs zu verkleinem. 

Aus der DE 195 21 645 A1 ist eine Drucktucheinhelt bekannt, bei welcher zwischen den 
beiden Schenkein derTragerplatte ein Schieber angeordnet wird. Das nach au&en 
weisende Ende des Schiebers ist dabei mit einem FQllstQck verbundeh, so dass der Spalt 
zwischen den Enden des Dmcktuchs durcli das FQllstQck geschlossen wird. 

Aus der DE 195 43 584 CI ist eine Drucktucheinhelt bekannt. bei der das Dmcktuch aus 
einer Vielzahl von Lagen zusammengesetzt.ist. Die Decklage Qberdeckt dabei die 
Stimfldchen der darunter befindlichen Lagen und bildet auf diese Weise einen Vorsprung, 
durch den der Spalt zwischen den Enden verkleinert wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Drucktucheinhelt fQr einen . 
Drucktuchzylinder einer Rotatlonsdmckmaschine und eIn Verfahren zur Herstellung elher 
Drucktucheinhelt fQr einen Drucktuchzylinder zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaK durch die Merkmale des Anspruchs 1 Oder 17 gelQst. 

. ' ' ' 

Ein Vorteil der erfindungsgemaBen Drucktucheinhelt liegt insbesondere darin, dass das 
vorlaufende und/oder nachlaufende Ende des Drucktuchs mit seiner Innenselte ein 
stQckweit Qber die Abkantung des zugeordneten Schenkels ubersteht. Durch diesen 
Oberstand wird der Spalt zwischen den Enden des Drucktuchs verkleinert, Dabei ist es 
durchaus denkbar, dass der Oberstand so groB gewahit wird, dass die beiden Enden des 
Drucktuchs in der Einbauposition anelnander zur Aniage kommen. Aufgrund der 
Abkantung der Tragerplatte sind die uberstehenden Enden des Drucktuchs nicht durch 
die Tragerplatte von unten abgestutzt, so dass ohne weitere Hilfsmittel kein Druck 
zwischen dem Drucktuch und der Bedruckstoffbahn im Bereich der Qberstehenden Enden 
aufgebaut werden konnte. Zur Losung dieses Problems wird. vorgeschlagen zwischen der 
Abkantung der Tragerplatte und der Innenselte des Drucktuchs ein Stutzelement zur 
Abstutzung des Oberstands anzuordnen. Im Ergebnis werden die Druckkrafte dann vom 
Drucktuch Qber das StQtzelement auf die Tragerplatte Qbertragen, so dass das Druckbild 
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auch im Bereich der Qberstehenden Ejiden des Daicktuchs einwandfrei auf die 
Bedruckstoffbahn aufgedmckt werd^en kann. Ob dabei an beiden Enden des Drucktuchs 
Oder nur an einem.Ende des Dmcktuchs ein StUtzelement zur AbstQtzung des 
Oberstandes vorgesehen ist Jst gmndsStzlich ohne Bedeutung. 

Fur die Befestigung der Stutzelemente ah der Drucktucheinheit sind vielfaltige 
Befestigungslfisungen denkbar. Nach einer bevorzugten AusfUiirungsform sind die 
Stutzelemente an der Abkantung und/oder an der innenseite des Drucktuciis 
stoffschlQssig befestigt, insbesondeire festgeklebt Oder anvulkanisiert. 

Besonders einfach lessen sich die StQtzelernente herstellen, wenn sie aus dem gleichen 
Material vvie das DrUcktuch, beispielsweise aus Gummi, oder aus dem .gleichen Material 
wie die Trdgerpiatte, beispielsweise Metali, hergestellt sind. Insbesondere ist es dann 
denkbar, die StQtzelernente einstQckig an das Drucktucli oder die trdgerplatte 
anzuformen. 

Bei der Herstellung der Stutzelemente ist es zudem denkbar. dass die Stutzelemente 
stoffscliltissig mit einer Unterbauschicht verbunden werden, die zwischen Drucktuch und 
Tragerplatte angeordnet ist und auf diese Weise die Tragerplatte, ausgehend von de.n 
beiden Abkantungen, durchgehend umschlingt Durch die Unterbauschicht konnen die 
Elgenschaften der Drucktucheinheit, insbesondere hinsichtlich der Harte und des 
Rundlaufes, zusatzlich beeinflusst werdeh. Als Material zur Herstellung der 
Unterisauschicht ist insbesondere Gummi oder ein ahnliches Elastomermaterial geeignet. 

Durch den Einsatz des erfindungsgemaKen Fertigungsveri'ahrens lessen sich in einfacher 
Weise Drucktucheinheiten herstellen, die nur einen minimalen Spalt aufweisen. Fur die 
Durchfuhrung des Verfahrens muss ein Fertigungszylinder zur VerfOgung stehen, deesen 
Gestalt, insbesondere dessen Durchmesser und dessen Befestigungseinrichtungen zur 
Befestigung der Tragerplatte, im Wesentlichen dem spater in der Druckmaschine 
verwendeten Drucktuchzylinder entspricht. An diesem Fertigungszylinder wird die 
unbeschichtete Tragerplatte mit den abgekanteten Schenkein befestigt und ninimt auf 
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diese Weise eine Position eln, die der,sp3teren Position nach der Montage am 
Drucktuchzylinder entspriciit. 

Nach der Befestigiing der Tragerplatte am Fertigungszylinder wird der Spalt ^ischen den 
gegenQberliegehden Ablcadtungen der Tragerplatte mit einem StOtzmaterial, 
beispiersweise mit einer hartbaren Gummimasse, ausgefQIIt. Auf diese Weise werden die 
beiden Ablcantungeh der Trdgerplatte stoffsclnlussig miteinande'r verbunden. 

Daran anschlieflend wird das Drucl<tuch derart an der Tragerplatte befestigt, 
beispielsweise festgeklebt oder autvulkanisiert, dass zumindest ein Ende des Drucktuclis 
ein stuckweit uber die Abkantung des zugeordneten Sclnenkels ubersteht. Der Oberstand 
liegt auf diese Weise dann auf dem. Stutzmaterial auf und wird vom StQtzmaterial von 
uhten abgestutzt. 

Um die Drucktucheinheit vom Fertigungszylinder abnelimen zu kohnen,- wird das 
StQtzmiaterial vor oder nach der Befestigung des Drucktuchs an der Tragerplatte unter 
Bildung von zwei Stutzelementen durchtrennt. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, 
dass das Stutzmaterial mit einer scharfen Schneide durchschnitten wird. Die beiden durch 
das Trenhverfahren gebildeten SeitenflSchen der einander gegenOberliegenden 
Stutzelemente weisen auf diese Weise eine Form auf, so dass die Stdtzelemente nach 
der Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder einander formkomplementar mit 
kurzem Abstand gegenuberliegen oder aneinander zur Antage kommen. 

Um nicht nur eine optimale Abstutzung des Gberstands am Ende des Drucktuchs 
gewahrleisten zu konnen, sondem auch den Spalt zwischen den beiden Enden des 
Drucktuchs zu minimieren bzw. zu eliminieren, wird eine bevorzugte Verfahrensvariante 
eingesetzt. Bei dieser Verfahrensvariante werden die Qblichen Drucktucher verwendet, die 
vor Anbringung des Drucktuchs an der Tragerplatte eine eberie Gestalt, beispielsweise . 
eine rechteckformige Gestalt, aufweist Durch Anbringung des Drucktuchs an der 
Tragerplatte wird bei Verwendung dieser ebenen DrucktOcher ein Spalt zwischen den 
zueinander weisenden Seitenflachen an den einander gegenOberliegenden Enden des 
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Drucktuchs gebildet^ Dieser Spalt wird mit einem geeigheten Siegelmaterial, 
beispielsweise etner hartbaren.Gummimasse, ausgefQIlt. Um die Drucktucheinheit vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu konnen, wird das Siegelmaterial dann nach 
ausreichender Aushartung durchtrennt. Die durch das Trennverfahren gebildeten 
Seitenfldchen der einahder gegenUberiiegenden Enden des Drubktuchs weisen dadurch 
sine Gestalt auf, dass die Enden des Dmcktuchs nach der Montage der Drucktucheinheit 
am Drucktuchzylinder einander formkomplementSr mit kurzem Abstand gegenQberiiegen 
Oder aneinander zur Aniage kommen. 

Um einen mdglichst genauen Rundiauf zu erreichen, ist es besonders vorteilhaft, wenn 
das Siegelmaterial vor oder nach dem Durchtrennen un'ter Bildung einer zylindrischen 
UmfahgsflSche bearbeitet, beispielsweise Qberschliffen, wird. 

Vorzugsweise werden Siegelmaterial und Stutzmaterial gierchzeitig durchtrennt, um, einen 
optimaien Formschluss zwischen den einander gegenuberiiegenden Enden der 
Drucktucheinheit bei Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder zu 
gewahrleisten. 

Alternativ zur Verwendung von ebenen Drucktuchern ist auch die Verwendung von 
schlauchformigen DrucktQchern denkbar. Aufgrund ihrer schlauchffirmigen Gestalt entfSllt 
bei diesen DrucktQdhern das Verbinden der Enden, wie es bet ebenen Drucktuchern bei 
der bevorzugten Verfahrensvariante zur Eliminierung des Spalt zwischen den Enden des 
Drucktuchs erforderiich ist. Zur Befestigung der schlauchformigen DrucktQcher ist es 
beispielsweise denkbar, dass ein geeigneter Klebstoff nach Anordnung des Drucktuchs 
auf der Tragerplatte in den Spalt zwischen Drucktuch und Tragerplatte eingepresst wird. 
Dazu konnen an der Tragerplatte Kanale oder Ausnehmungen vorgesehen sein. 
Alternativ dazu 1st auch die Verwendung von durch Temperatur oder Lichteinstrahlung 
hartbaren Klebemassen denkbar, so dass das schlauchformige Drucktuch zunachst auf 
die Tragerplatte aufgezogen werden kann und anschlieliend der an der Tragerplatte 
aufgebrachte Kleber durch Erhohung der Temperatur oder Lichtbestrahlung ausgehartet 
wird. Sobald das schlauchformige Drucktuch an der tragerplatte fixiert ist, kann es durch 
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geeignete Trennverfahren durchtrennt Werden, urn die Tragerplatte vorh 



Fertigungszylinder abnehmen zu konnen. 

Zwei AusfOhmngsformen der Erfindung sind in deh Zeichnungen schematisch dargestellt 
und werden nachfolgend beispielhaft besdhrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine erste AusfQhnjngsform einer Drucktucheinheit in einer ersten 
Fertigungspliase;' 

Fig. 2 die Drucktucheinheit gema& Fig. 1 in einer.zweiten Fertigungsphase; 

Fig. 3 die Drucktucheinheit genrraQ Fig. 1 und Fig. 2 in einer dritten Fertigungsphase; 

Fig. 4 eine zweite Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit; 

Fig. 5 eine dritte Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit in einiem Teilquerschnitt. 

Die in Fig. 1 bis Fig. 3 dargestellte Druclctucheinheit 01, deren Dicke z. B, 1,6 mm betragt, 
besteht aus einer formstabilen Tragerplatte 02, mit einer Dicke von ca. 0,2 mm bis 0,5 mm 
und einem auf der Tragerplatte 02 befestigten Drucktuch 03. Die Tragerplatte 02 kann 
beispielsweise aus einem Stahlblech Oder Aluminium hergestellt sein. Das Drucktuch 03 
kann beispielsweise in^der Art eines Gummltuchs, insbesond^re aus mehreren Lageh 
unterschiedlichem Materials, ausgebildet sein. 

In der in Fig. 1 dargestellten Fertigungsphase sind sowohl die Tragerplatte 02 als auch 
das Drucktuch 03 vollstandig eben ausgelegt, so daks das Drucktuch 03 spannungs- und 
verformungsfrei auf der Tragerplatte 02 befestigt werden kann. Dazu kann das Drucktuch 
03 beispielsweise aufgeklebt oder aufvulkanisiert werden. 

Anschliedend werden in einer Abkantmaschine am voriaufenden und am nachlaufenden 
Ende der Trdgerplatte 02 die drucktuchfreien Schenkei 04 und 06 nach unten abgekantet, 
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50 dass die Schenkel 04 und 06 spater zur Befestigung der Drucktucheinheit 01 an einem ' 
nicht dargestellten Drucktuchzylinder verwendet werden konnen. Z\Anschen den 
Schenkein 04 und 06 verl3uft der noch ebene Mittelteil 07 der Tragerplatte 02, der vom 
Drucktuch 03 vollstahdig nach aufieh hin abgedeckt ist. Am Obergang zwischen deiri 
Mittelteil 07 einerseits und den Sclienkein 04 bzw. 06 andererseits verlaufen die 
Abkantungen 08 und 09 (Fig. 2). 

Die Abkantungen 08 und 09 werden in der Abkantmaschine derart iiergestellt, dass die 
beiden Enden 11 und 12 des Drucktuclis 03 ein stuckweit uber die Abkantungen 08 und 
09 Dberstelien. Der Zwisciienraum zwischen den Qberstehenden Endeii 11 und 12 
einerseits und der Tragerplatte 02 andererseits wird durch zwei StQtzelemente 13 und 14 
ausgefUllt. Die StQtzelemente 13 und 14 konnen beispielsweise durcli Aufbringung einer . 
hartbaren Gummimasse Iiergestellt werden* 

In Fig. 3 ist ein Ausschnitt der Drucktucheinheit 01 in der Einbauposition dargestellt Man 
erkennt, dass die beiden Schenkel 04 und 06 in der .Einbauposition einander 
gegenuberliegend parallel zueinander verlaufen, so dass sie gemeinsam in einem Schlitz 
an einem nicht dargestellten Druckzylinder befestigt werden konnen. Aufgrund des 
Oberstands der Enden 1 1 und 12 des Drucktuchs 03 wird die Breite des Spalts 16 
zwischen den Enden 11 und 12 des Drucktuchs 03 minimiert. Dadurch istes 
beispielsweise moglich, die Breite des Spalts 16 auf eine Breite von kleiner 0,5 mm zu . 
minimieren. 

Der Abstand der Schenkel 04 und 06 entspricht im wesentlichen dem Abstand a01 der 
Offnung auf der Zylinderoberflache und betragt weniger als 3 mm, insbesondere ist er 
kleiner als 2,0 mm. 

Aufgrund der AbstQtzung der Qberstehenden Enden 11 und 12 durch die StQtzelemente 
13 und 14 wird eine ausreichende DruckQbertragung vom Drucktuch 03 auf eine 
Bedruckstoffbahn in diesem Bereich enreicht 
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Wie in Figr4 dargestellt, betragtder Abstand a02 der gegenOberliegenden Enden 11; 12 
des Drucktuchs 03 0,2 mm bis 0,8 mm, vorzugswefee 0,3 mm bis 0,7 mm. In einer 
besonders bevorzugten AusfQhrung betrSgt der Abstand a02 0,4 mm bis 0,6 mm, . 
insbesondere 0,5 mm. • ' , 

Die Abkantung des Schenkels 04 weist elnen. Radius R von 0,6 mm bis 1 ,2 mm, 
insbesondere von 0,8 mm, auf. 

Die Abkantung des. Schenkels 06 weist liingegen einen Radius R von 0,3 mm bis 0,7 mm, 
insbesondere von 0,5 mm, auf. 

Die Lange LI 3; L14 des StQtzelements 13; 14 betrSgt in Umfangsriclitung 0.4 mm bis 
1 ,0 mm, insbesondere 0,1 mm bis 1 ,3 mm. In einer^bevorzugten AusfQhrung liegt die 
LSnge LI 3; L14 des StQtzelements 13; 14 bei 0,7 mm. 

Wie in Ffg. 4 dargestellt, konnen die Stutzelemente 13; 14 in unterschiediicher Gestalt 
ausgeformt sein. So weist das StQtzelement 13 z. B. einen spitzen Winkel auf, wahrend 
das StQtzelement 14 rechtwinklig ausgeformt ist. 

In Fig. 5 ist eine dritte Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalien Drucktucheinheit 17 
dargestellt. Auch die Drucktucheinheit 17 weist eine Tragerplatte 18 aus Stahlblech und 
ein Drucktuch 19 aUs Gummi auf, Zur Herstellung der Drucktucheinheit 17 wird zunachst 
die Tragerplatte 18 mit deren Schenkein 21 und 22 an einem Fertigungszylihder befestigt, 
dessen Gestalt dem Drucktuchzylinder entspricht, an dem die Drucktucheinheit 17 in der 
. Druckmaschihe befestigt werden soli. Anschliefiend wird ein Dichtungselement 23 in den 
Spalt 26 zwischen den Schenkein 21 und 22 eingelegt, urn den Spalt 26 nach unten . 
abzudichten. Danach wird eine flussige Elastomermasse an der Aulienseite der 
Tragerplatte 1 8 derart aufgebracht, dass die Tragerplatte 1 8 von einer durchgehenden ' 
Unterbauschicht 24 u mgeben wird. Im Bereich der gegenOberliegenden Schenkel 21 und 
22 font die Unterbauschicht 24 den Spalt 26 zwischen den gegenOberliegenden 
Abkantungen 27 und 28 aus. 
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AnschlielSend wird auf der Unterbauschicht 24 das Druckluch 19 befestlgt, beispielsweise 
aufvulkanisiert. Der Spalt 26, der sich zwischen den Enden 31 und 32 des Drucktuchs 1 9 
fortsetzt, wird mit Siegelmaterial 29, beispielsweise einer liartbaren Elastomermasse, 
versclilossen und anschlieBend an der AuSenseite zur Herstellung einer gleichmSBig 
zylindrischen AulJenfiache Qberschliffen. . 

Zum Scliluss wird das Siegelmaterial 29 und die Unterbauscliicht 24 entlang d^r 
Schnitllinie 33 durchtrennt, so dass die Drucktucheinlieit 17 vom Fertlgungszylinder 
abgenommen und an einem Drucktuchzylinder monti^rt werden kann. Durcli die 
Trennung der Unterbauschiclit 24 werden. getrennte StQtzelemente 34 und 36 gebildet, 
die jeweils die Enden 31 und 32 des Drucktucfis 19 von unten abstotzen. Bei Montage der 
Drucktucheinfieit 17 an einem Drucktuchzylinder komm'en die durch den Sclinitt entlang 
der Schnittlinie 33 gebildeten $eitenfiaclien der StQtzelemente 34 und 36 formschlQssig 
aneinander zur AnJage. ^ 
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Bezugszeichenliste 

01 Dmcktucheinheit 

02 Tragerplatte . 

03 Dmcktuch 

04 Schenkel (Tragerplatte) 

05 - 

06 Schenkel (Tragerplatte) 

07 Mittelteil (Tragerplatte) 

08 Abkantung 

09 Abkantung 
10 

1 1 Ende (Drucktuch) 

12 Ende (Drucktuch) 

13 Stutzelement 

14 Stutzelement ^ 
15 

•16 Spalt 

17 Drucktucheinheit 

18 Tragerplatte 

19 Drucktuch . 
20 

21 Schenkel 

22 Schenkel 

23 ' Dichtungselement 

24 Unterbauschicht 
25 

26 Spalt 

27 Abkantung 

28 Abkantung 

29 Siegelmaterlal 
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31 Ende (Dmcktuch) 

32 Ende (Drucktuch 

33 Schnittlinie 

34 StQtzelement 
35 

36 StQtzelement 

a01 Abstand 

a02 Abstand 

L13 Lange 

L14 Lange 

R Radius 
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AnsprQche 

1 . Drucktiicheinheit (01 ; 1 7) fur einen Drucktuchzylinder einer 
Rotationsdruckmaschine, mit einer formstabilen TrSgerplatte (02; 18) und einem auf 
der Au&enseite der Tragerplatte (02; 18) befestigten Drucktuch (03; 19), wobei das 
vorlaufende und/oder das nachlaufende Ende der Tragerplatte (02; 18) mit einem 
abgekanteten, drucktuchfreien Schenkel (04; 06; 21; 22) am Drucktuchzylinder 
festlegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass zumlndest das vorlaufende und/oder 
das nachlaufende Ehde (11; 12; 31; 32) des Drucktuchs (03; 19) mit seiner . 
Innenseite ein StQck weit Qber die Abkantung (08; 09; 27; 28) des zugeordneten 
Schenkels (04; 06; 21; 22) der TrSgerplatte (02; 18) Qbersteht, wobei zwischen der 
Abkantung (08; 09; 27; 28) und der Innenseite des Drucktuchs (03; 19) ein 
StOtzelement (13; 14; 34; 36) zur Abstiltzung des Oberstands angeordnet ist. 

2. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die zueinander 
weisenden Seitenflachen zweier einander gegentiberliegender Stutzelemente (13; 
14; 34; 36) nach der IVlontage der Drucktucheinheit (01; 17) am Drucktuchzylinder 
einander formkomplementar mit kurzen Abstand gegendberliegen Oder aneinander 
zur Aniage kommen. - . ' 

3. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden 

StQtzelemente (34; 36) gnter Bildung der zueinander weisenden Seitenflachen aus 

* • • , 

einem WerkstOck durch ein trennendes Fertigungsverfahren hergestellt sind. 

4. Drucktucheinheit nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die zueinander weisenden Seitenflachen an den einander gegenOberliegende 
Enden (11; 12; 31; 32) des Drucktuchs (03; 19) nach der Montage der 
Drucktucheinheit (01 ; 1 7) am Drucktuchzylinder einander formkomplementar mit 
kurzen Abstand (a02) gegenQberliegen oder aneinander zur Aniage kommen. 
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5. Drucktuchelnheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstiand 
(a02) der gegenQberliegenden Enden (1 1; 12; 31; 32) des Drucktuchs (03- 19) 
0,2 mm bis 0,8 mm betragt. 

.6. Drucktuchelnheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenQberliegenden Enden (1 1; 12; 31; 32) deis Drucktuchs (03; 19) 
0,3 mm bis 0,7 mm betragt. 

7. Drucktuchelnheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
' (a02) der gegenQberliegenden Enden (1 1 ; 1 2; 31 ; 32) des Drucktuchs (03; 1 9) 

0,4 mm bis 0,6 mm betragt. 

8. Drucktuchelnheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenQberliegenden Enden (1 1 ; 12; 31 ; 32) des Drucktuchs (03; 19) 
0,5 mm betragt. 

9. Drucktucheinheit nach einem der Anspruche 1 bis 4, daduirch gekennzeichnet, dass 
die beiden Enden (31; 32) des Drucktuchs (19) unter Bildung der zueinander 
weisenden SeitenflSchen aus einem Werkstuck durch ein trennendes 
Fertigungsverfahren hergestellt sind. 

10. Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(09; 27) des Schenkels (06; 21) einen Radius (R) von 0,3 mm bis 0,7 mni aufwelst. 

1 1 . Drucktucheinheit nach Anspruch <1 , dadurch gekennzeichnet, dass. die Abkantung 
(09; 27) des Schenkels! (06; 21) einen Radius (R) von 0,5 mm aufwelst. 

12. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(08; 28) des Schenkels (04; 22) einen Radius (R) von 0,6 mm bis 1,2 mm aufwelst. 

1 3. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(08; 28) des Schenkels (04 ;22) einen Radius (R) von 0,8 mm aulwelst. 
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,14. Drucktucheinheit nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet, dass die LSnge (LI 3; 
L14) eines StQtzelements (13; 14) in Umfangsrichtung 0,4 mm bis 1 mm betragt. 

15. Drucktucheinheit nadh Anspmch 2, dadurch gekennzelchnet, dass die LSnge (L13; 
L14) eines StQtzelements (13; 14) in Umfangsrichtung 0,1 mm bis 1,3 mm betragt. 

16. Drucktucheinheit nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet, dass die Lange (LI 3; 
L14) eines StQtzelements (13; 14) in Umfangsrichtung 0,7 mm betragt. 

A7. Verfahren zur Herstellung einer Drucktuch^inh6it (1 7) fQr einen Drucktuchzylinder 
einer Rotationsdruckmaschine, mit einer formstabilen Trageirplatte (18) und einem 
auf der AuBenselte der TrSgerplatte (18) befestigten Drucktuch (19), wobei das 
voriaufende und/oder das nachlauferide Ende der TrSgerplatte (18) mit einem 
abgekanteten, dnicktuchfreien Schenkel (21; 22) am Drucktuchzylinder festlegbar 
ist, , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

- einem Fertigungszylinder, dessen Gestalt dem Drucktuchzylinder entspricht, 
befestlgt wird, 

- der Spalt (26) zwischen den gegenQberliegenden Abkantungen (27; 28) der 
Tragerplatte (18) nriK einem StQtzmateriai (24) ausgefQlIt wird, 

- ein Drucktuch (19) derart.an der Tragerplatte (18) befestigt wird, dass das 
voriaufende und/oder das nachlaufende Ende (31; 32) des Drucktuchs (19) mit 
der Innenseite ein StQck weit Qber die Abkantung (27; 28) des zugeordneten 
Schenk6ls (21; 22) Qbersteht, 

- vor Oder nach der Befestigung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) das 
StQtzmateriai (24) unter Bildung von zwei StQtzelementen (34; 36) durchtrennt 
wird, 

- die Tragerplatte (1 8) vom Fertigungszylinder abgenommen wird. 
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18. . Verfahren nach AnsprucH 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (19) vor 
der Anbringung des Drucktuchs (,19) an derTrSgerpl^tte (18) eine ebene Gestalt 
aufweist und nach der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Trdgerplatte (18) der 
Spalt (26) zwischen den zueinander weisenden Seitenfiachen an den einahder 
gegenOberliegende Enden (31; 32) des Drucktuchs (19) mit Siegelmaterial (29) > 
ausgefQIlt wird, wobei das Siegelnriate.rial (29) zum Abnehmen der Drucktucheinheit 
(17) vom Fertigungszylinder durchtrennt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Siegelmaterial 
(29) vor Oder nach dem Durchtrennen unter Bildung einer ?ylindrischen 
Umfangsfiache bearbeitet, insbesondere Qberschliffen, wird. 

20. Verfahren.nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Siegelnriaterial (29) gleichzeitig mit dem StOtzmaterial (24) durchtrennt wird. 

21 . Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (19) vor 
der Anbringung des Drucktuchs (19) an derTrdgerpiatte (18) eine schiauchfdrmige 
Gestalt aufweist. 

22. . Verfahren nach einem der Anspruche 17 bis 21, dadurciS gekennzeichnet, dass yor 

der Befestigung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) zumindest eine 
Unterbauschicht (24) unter Bildung der Stutzelemente (34, 36) an der TrSgerplatte 
. (18) angebrachtwird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass Unterbauschicht (24)^ 
und StOtzmaterial gleichzeitig unter Verwendung eines einheitlichen Materials an 
der Tragerplatte (18) angebrachtwird. 
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Fig. 3 
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